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(57) SAMMANDRAG: 

FSr varmesvetsning av taktackningsmaterial utnyttjas en 
vagn (1) som bSr en gasolflaska (16) och en brSnnare (10). 
Vidare bSr vagnen en rulle (31) av en svetsremsa (32) . 
Vagnen har aven en mot takt&ckningsmaterialet Bppen kammare 
(40) genom vilken remsan (32) 18per. GasolbrSnnaren &r en 
s.k. hetgasbrSnnare som vid sitt utlopp levererar ett het- 
gasflBde best&ende av gasolf lammans avgaser sisom kylda 
med ett sekundSrluftf IGde (19). Den s&lunda producerade 
hetgasen (19) infBres i -kammaren (40) vilken 3r 6ppen 
mot under laget, och angrSnsar mot detta via en definierad 
spalt (45) si att hetgasen (19) fir en i fdrvSg best&md 
ffirdelning och uppeh&llstid i kontakt med svetsfognings- 
omr&det fBr optimering av svetsfdrloppet. S&vSl fSrfaran- 
de som apparat f6r genomfSrande av fBrfarandet iansprik- 
tas. 




Silfroma inom parentes anger internationell identifieringskod, INlD-kod. Bokstav inom Wammer anger internationell dokumentkod. 




Uppfinningen avser ett fdrfarande ffir svetsning av ett 
taktackningsmaterial, samt en apparat f&r genomf drande 
av forfarandet. 

Yttertak fdrses ofta raed ett tatningsmembran av bitumen- 
5 baserat eller annat termoplastiskt material. Membranet 

bildas av banor, ark eller skivor som lagges ut pa ytter- 
taket och sedan tatt fBrbindes i fogarna. Vanligtvis an- 
ordnas banorna, arken eller skivorna i s.k. stumfog, och 
svetsforbindes de tatt medelst en s.k. fogremsa. 

10 Harvid utnyttjar man en gasolbrSnnare som tillsammans med 
en gasolflaska ar buren av en vagn vilken ar karbar langs 
svetsfogen. En rulle av fogremsan ar buren av vagnen, och 
vagnen har styrningar fi5r remsan sA att denna kan lopa 
vinkelrStt ned mot takytan, och dar avlankas for att an- 

15 bringas pa och Icings den sasom stumfog foreliggande fog- 
spalten- 

Brannaren ar anordnad att rikta en flamma vSsentligen vin- 
kelratt mot underlaget f8r att bringa detta till svetsnings- 
temperatur. Brannarens flamma ar aven riktad vSsentligen 
2 0 parallell med och nara invid fogremsan mot underlaget vin- 
kelratt lopande del. Darvid kommer remsan att vSrmas till 
svetstemperatur av flamman innan den bringas i kontakt med 
taktackningsmaterialet . 

Denna kanda svetsningsteknik har anvants sedan lang tid 
25 tillbaka, fastan man varit medveten om en rad olagenheter, 
i form av exempelvis hog brandrisk, och varierande svets- 
ningsbetingelser med darav uppkommande problem. 

Ett andamal med uppfinningen ar dSrfGr att anvisa en svets- 
ningsteknik som ger stabila svetsningsfSrhallanden. 
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Ytterligare andamal ar att reducera brans leatgangen fOr 

svetsningsoperationen och att minska brandrisken vid * 
svetsning av den aktuella arten. 

Enligt uppfinningen uppnas ett eller flera av dessa'anda- 
5 mal med ett ffirfarande som utgar fran den teknik vilken 
omfattas av ingressen till kravet 1, och kSnnetecknas av 
de sSrdrag som framgar av kravet s 1 kannetecknande del. 

Utf or ings former av uppfinningen anges i de osjalvstSndiga 
f 6rf arandekraven . 

10 En apparat enligt uppfinningen, for utttvning av det upp- 

finningsenliga fSrfarandet, ar baserad pa den forut kanda 
struktur som framgar av ingressen till apparatkravet , och 
utmarkes dSrvid av de sardrag som framgar av apparatkravets 
kannetecknande del. 

15 UtfBringsformer av apparaten anges i de os jalvstandiga appa- 
ratkraven. 

I anknytning till svetsning av en fogremsa 6ver en stumfog 
inbegriper salunda en ut firings form av fSrfarandet enligt 
uppfinningen att en k5rbar vagn, som bSr dels ett forrad 

20 av en svetsf ogningsremsa dels ett brSUislefCrrad och en 
dSrtill ansluten hetluftbrSnnare, ar anordnad sa att 
brannarens utfiade paverkar savMl remsan som underlaget 
i fogspaltomradet nfir vagnen kores ISngs fogen, varvid 
remsan t£tt anbringas i svetsf drband 6ver fogen och svet- 

25 sas mot ovansidan av taktSckningsmaterialet. Utfiadet fran 
brSnnaren inledes i en karamare vilken Sr dppen mot vagnens 
korningsunderlag varvid kanunarens rand Sr anordnad pa ett i * 
f6rvag bestamt avstand fran underlaget till bildning av 
definierade utstromningsbetingelser f6r gasen fran kammaren, 




och fogremsan bringas att genomlopa kammaren. 

Genom den uppf inningsenliga tekniken uppnas de namnda 
andamalen och vinnes vasentliga fdrdelar. 

Vid den tidigare tekniken dar flamman direkt riktas mot 
5 underlaget, m&ste flamman hallas pa sadant avstand fran 

underlaget att den omedelbara antandningsrisken reduceras 
i andamalsenlig grad. Emellertid innebSr detta att flammans 
framre del inte blir tillrackligt stabil relativt det av- 
sedda traf foraradet pa underlaget, dvs. att flamman paverkas 

10 av blast. Detta innebSr i sin tur att svetsforbandet blir 
mindre bra eller rent av ofullstandigt utmed vissa langd- 
avsnitt i fogomradet, och sadana otatheter ar inte accept 
tabla. Genom uppfinningen dSremot erbjuds en battre defi- 
nierad varmetillforsel till svetsfogningsomradet 6ver en 

15 i tvSrled definierad dimension. 

Genom den uppf inningsenliga tekniken , kan vidare det varme- 
flode som hSrror fran flamman battre kontrolleras och ut- 
nyttjas i en patagligt battre omfattning; med en apparat 
for utovning av det uppfunna forfarandet har man salunda 

20 uppnatt en brMnsleatgang som ar en f jardedel till en femte- 
del av bransleatgangen for en konventionell anordning av 
den ovan beskrivna typen. Bransleatgangen ar inte enbart 
en fraga out brans lekostnad, utan kanske i hogre uts track- 
ning en bekvamlighetsf raga eftersom f6r en given kapacitet, 

25 ett mindre branslef Orrad behSver medbringas pa vagnen, och 
en mindre mangd bransle behover tas upp pa taket. 

Genom att lata de heta gaserna temporfirt uppehalla sig i 
en kammare, far de heta gaserna en relativt lang uppehalls- 
tid dari, och kan darigenom de heta gasernas vSrmeinnehall 
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avges pi ett jamnt och kontrollerbart satt over det av- 
sedda fogytorna. Genom att anordna lampliga utstrora- 
ningsspalter mellan husets rand och exempelvis underlaget 
kan man frarobringa ett anskat f lfldesmonster i huset och 
harigenom styra varmeavgivningen pa optiinalt sMtt. 

Om exempelvis hetluf tbrannaren inmynnar i kammaren i dess 
framre del sasora betraktat i korningsriktningen, kan husets 
h5jd tillta i riktning motsatt kBrningsriktningen och kan 
fogforseglingsremsan ledas genora husets bakre del. Vidare 
kan spalten mellan husets rand och underlaget uppga till 
cirka 1 cm. I vissa fall kan det vara lampligt att lata 
spalten oka i en riktning motsatt f ramitkorningsriktningen . 
Vidare kan brannaren vara riktad snett bakat-nedat, 

Enligt uppfinningen kan kammaren vara utrustad^med en 
konventionell s.k. hetluf tbrannare av den art som ofta 
utnyttjas for krympning av plastslangar eller plastkragar 
f6r tStningsandamal. 

Skulle fogomradet mellan de taktackningsytor som skall fog- 
forseglas vara fuktig, kan den uppf inningsenliga apparaten 
utnyttjas fdr torkning av fogomradet fOre fogsvetsning. 
Den uppfinningsenliga apparaten erbjuder en minimering av 
risken for skador i fogomradet i saraband med torkning d&rav, 
i jamffirelse med den forut kanda apparaten med direktverkande 
flamma. 

FOr arbete med svetsning av fogremsa pi stumfog omfattar sa- 
lunda den uppfinningsenliga apparaten liksom den fdrut 
kSnda apparaten en langs fogomradet kBrbar vagn, som 
ar anordnad att uppbara ett branslefGrrid och en br&n- 
nare fOr branslet, samt anordningar fdr uppbSrning av ett 
f5rrad av fogf Crseglingsremsa , varvid styrningar f5r denna 
remsa ar anordnad att bringa remsan att 16pa pi sidant satt 
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att den v^rmebehandlas fdr svetsningsSndaraal, och mot 
denna bakgrund utmarkes uppfinningen av att bransle- 
brannaren ar anordnad att overfora varmet fran brans le- 
flamman till en flamman kylande luftstrom som tillsam- 
5 mans med avgaserna fran flamman infores i en mot under- 
laget oppen kammare vilken definierar ett omrade fc3r 
avgivning av hetgasens varme till under laget r varjamte 
fogremsan ar anordnad att genomlopa kammaren. 

En ut fBrings form av uppfinningen kommer i det foljande 
10 att beskrivas i exempelform i anslutning till en sche- 
matiskt visad ritningsf igur avseende en apparat enligt 
uppfinningen. 

Pa ritningen visas schematiskt en partiellt sektionerad 
sidovy av en apparat enligt uppfinningen. 

15 Pa ritningsf iguren kan man se en takyta 4 som kan forut- 
sattas vara belagd med parallella ark av bitumenbaserat 
tatningsmaterial till bildning av en stotfog 5 vilken 
s tracker sig i figurens plan. 

Pa figuren visas vidare en vagn 1 som ar korbar i pilens 
20 50 riktning pa hjul 2, 3, och kan vara manuellt dragbar 
via en drags tang 20. 

Vagnen uppbar via ett stativ 30 en rulle 31 av en bana 

32 av v£rmesvetsbart material, exempelvis ett bitumen- 
baserat material, och remsan 32 illustreras med en streck 

25 punktlinje. Salunda finns pa vagnen en forsta brytrulle 

33 fGr banan 32, och en andra brytrulle 34 som dessutom 
utgbr anpressningsrulle fQr banan 32 mot taktfilckningsma- 
terialet 4. 



Banan 32 ctr anordnad att passera genom ett bus 40 for 
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svetsningsuppvarmning dari, innan den anpressas medelst 
valsen 34. 

Vagnen uppbar en gasolflaska 16 med en reglerventil 15 
och en slan,g 14 som ar ansluten till en brannare 11. 

5 Brannaren 11 ar belagen i en brannarehylsa 12 som mynnar 
in i huset 40. Munstycket 11 ar riktat i rdrets 12 rikt- 
ning, si att den flamma som bildas av munstycket 11 suger 
bade forbrSnningsluft och sekundarluft 17 i rorets 12 
riktning. Flamman 18 och avgaserna av denna kommer si- 

10 lunda att kylas av sekundarluf ten si att het luft 19 

bestiende av flammans 18 fdrbranningsavgaser samt kyl- 
ningsluft 17 inkommer i kammaren 40 vid en fflrhillande- 
vis lag temperatur. Roret 12 ar riktat snett bakit med 
en vinkel av lit saga 45° relativt underlaget. Kammaren 

15 40 ar dppen nedat mot underlaget och har en bredd mot- 

svarande den onskade bredden av svetsf ogomridet , dvs. en 
bredd som allmant motsvarar bredden av remsan 32. Hu- 
sets rand &r anordnad med ett spel 45 mot underlaget 4 
uppgiende till cirka 1 cm. Husets hOjd tilltar i riktning 

20 motsatt riktningen 50 si att remsan 32 utmed en dnskad 

stracka 16per genom huset 48 och dar piverkas av hetgas- 
flddet 19. FSretradesvis ar huset 40 anordnat med till- 
tagande h&jd i riktning bakit , sisom visas pi figuren f si 
att en sjunkande temperatur hos den bakit giende hetgasen 

25 19 kompenseras av en langre uppehillstid. Husets ingings- 
spalt 43 for banan 32 kan vara dimensionerad f6r att 
reglera ett finskat flSde av hetgas 19 till den inkommande 
delen av banan 32. Spalten 45 kan anpassas i hdjdled f6r 
att ge den Onskade vSrmespridningen langs och tvars huset 

30 40. Husets bakre vagg 48 kan vara anordnad lutande framit- 
uppit, medan husets framre vSgg kan vara anordnad lutande 
uppit-bakit sisom visas. 
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Genom den uppf inningsenliga apparaten kan man medelst den 
s.k. hetluftbrannaren 10 utan nagon vasentlig brandrisk 
etablera en andamalsenlig varmeoverf Sring till de uppat- 
exponerade randdelarna av de taktackningsbanor som skall 
5 svetsforbindas, och till svetsremsan 32, med en energiat- 
gang som Sr en f jardedel till en femtedel av den som er- 
fordras nar svetsningen skall ombesorjas medelst en direkt 
verkande gasolf lamina. 

Dessutom erhalles genom den uppf inningsenliga apparaten 
10 stabilare svetsningsforhallanden , sa att risken for otat- 
heter langtgaende reduceras, och risken for att vindstotar 
paverkar varme6verforingen till materialbanorna 4 och 32 i 
praktiken elimineras. 

Vidare inses att den uppf inningsenliga apparaten kan an- 
15 vandas for att nar sa erfordras torka fogomradet om detta 
skulle vara fuktigt, fore en egentlig svetsningsoperation, 
varvid betingelserna som erbjuds ar sadana att riskerna 
for skador i samband med torkningen ar sma. 

Uppf inningen har ovan beskrivits i anslutning till ett 
20 enda utf Gringsexempel for svetsning av remsor over sturafog, 
men det bor sta klart att nagra andra utforanden ar moj- 
liga inom ramen for uppf inningen. Salunda kan den uppf in- - 
ningsenliga tekniken lika garna utnyttjas vid overlapps- 
svetsfogar mellan banor av taktackningsmaterial av termo- 
25 plastisk typ, gummityp eller bitumentyp, aven utan att 

man tillfor nagot material. Darvid behover kammaren givet- 
vis inte uppvisa nagon genomloppsspalt f&r en fogremsa. 
IstMllet kan man eventuellt utnyttja ett plogliknande inst- 
rument som ar f&st vid anordningen for att halla overlapps- 
30 fogen 8ppen har den passerar genom kammaren, och eventuellt 
kan om sa onskas andamalsenliga styrmedel vara anordnade 
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fbr att lagga ihop Sverlappsfogen efter det att denna 
utsatts f5r varraepiverkan i kammaren. 

Vidare har pi utfGringsexemplet visats en utforingsform 
vari varmekammaren indikeras vara efterlopande i vagnens 

5 kSrriktning. Men fackmannen inser att apparaten med for- 
del kan vara utformad si att varmekammaren ar framfor- 
lopande i den avsedda kSrriktningen si att man lattare 
kan Astadkomma en varmning Snda ut i anden av en fog, 
varvid kammaren Sr anordnad fribarande framfdr vagnens 

10 framre stddpunkt (hjul) . 

Sisom ytterligare tankbar modifikation kan man namna att 
hetluftbrannaren kan vara ansluten till den bakre delen 
av den pi ritningen visade kammaren, istSllet for sisom 
pi ritningen till den frSmre delen av kammaren- Anslut- 

15 ningsstallet for hetgasbrannaren till kammaren kan darfor 
valjas med hansyn till andra faktorer, dvs. <3nskad varme- 
fardelning ISngs respektive tvars fogomridet och langs 
respektive tvSrs kammaren, varvid kammarens utformning 
och spalten mot underlaget utformas fbr en optimering 

20 av varmeoverfSringen. 
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Patent krav 

1. Ftfrf arande f3r fcgsvetsningen av ark, banor eiler 
5 skivor av taktackningsmaterial varvid vSrme fc5r svets- 

r.ingsoperationen ansattes genom forbranning av ett bransle 
sasom gasol i en hetluf tbrannare ( 11) k*3 n r. e t e c k - 
r. a t av att hetluftbrannarens ( 11) hetgasutf lode inledes 
i en kammare (40) som ar oppen not taktackningsraaterialets 
10 yra i fogomradet och som med sin rand definierar ett omrade 

fSr avgivning av hetgasens varme till taktacknir.gsmaterialets 
yta, varvid kammarens undre rand anordnas med ett i forvag 
hestamt avstand till taktackningsmaterialets yta. 

2. F6rfarar.de eniigt krav 1, k a n n e t e c k r. a t 
av act en separat remsa av varmesvetsbart material svetsas 
2ver en stumfog neilan arken, banorna eller skivorna av 
-aktackningsnaterialet och att fogremsan ledes genom kam~ 
.T.arsr. . 

2 . Apparat for fogsvetsning av ark, banor eller skivor 
av taktackningsmaterial, innefattande en korbar vagn (1) 
:?.ed ett bransleforrad (16) och en hetluftbr&nnare (11) som 
vie sitt utlopp producerar ett fiamfritt hetgasfiode, 
k S a n e t e c k n «a d av att hetluf tbriinnaren £11) 
ansluter till en mot takytan (4) dppen kammare (40) 
viikeh med sin rand och randens hojd <3ver takytan ar an- 
crcnad att definiera utbredningsomradet och uppehalls- 
tiden i svetsf ogningsomradet for de fran br&nnaren avgaende 
gaserna. 

4. Apparat eniigt krav 3', kSnneteckn ad av 
att kairanaren (40) i vagnens korriktning har en bredd mot- 
svarande de onskade bredden f<3r svetsf ogningsomradet och 
35 att kammaren ar utformad med en i k5rriktningen varierande 

hSjd. 
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5. Apparat enligt krav 4, kannetecknat 
av att brannaren ar ansluten till den framre delen av 
kammaren (40) och betraktat i apparatens primara kor- 
riktning, och att kammarens hojd tilltar fran brannare- 
anslutningen i riktning mot kammarens hakre del. 



6. Apparat enligt nagot av kraven 3-5 for svetsning 
av en separat remsa av svetsbart material pa ett stum- 
fogomrade mellan banor f ark eller skivor av taktScknings- 
materialet, kUnnetecknad av att vagnen (1) 
Mr ett forrad (31) av remsa (32) och att kammaren (40) 
ar anordnad att genomlSpas av fogremsan (32). 
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